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Abstract of EP0544270 
Waterproof breathable shoe with a shoe shaft 
which is connected to an insole (1 7) and which 
has an outer shaft (1 1 ) formed with upper 
material and an inner shaft (13) constructed with 
a waterproof, water vapour permeable functional 
layer (19) and a lining material (23), the inner 
shaft (13) projecting approximately 5 mm beyond 
the outer shaft (1 1 ) on the lower shaft end. Only 
the lower end of the inner shaft (13) is sewn 
together with the insole (15). The lower end of 
the outer shaft (1 1 ) is stuck together with the 
inner shaft (13) by means of an adhesive layer 
(25). Injected onto the insole (1 5) and the lower 
ends of inner shaft (13) and outer shaft (1 1) is an 
outsole (17). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein wasserfestes. atmungsak- 
tives Schuhwerk gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1 
und ein Verfahren zu dessen Herstellung. s 

Wasserdichtes, atmungsaktives Schuhwerk weist 
luftdurchlassiges und damit wasserdurchiasages Ober- 
material, beispielsweise aus Leder oder textilem Mate- 
ria), auf. Die Wassercfichtigkert bei gleichzeitiger 
Wasserdamptdurchlassigkeit wird mit einem Futter- to 
Laminat erreicht das eine wasserdichte. wasserdampf- 
durchlassige Funktionsschicht aufweist die auf der zum 
Obermaterial weisenden Sehe mit einer textilen Abseite 
versehen sein karm und auf der von Obermaterial abtie- 
genden Seite mit Futterstoff verba nd en ist. Das untere 15 
Schaftende ist mit einer Brandsohle vernaht, beispiels- 
weise mitteis einer Strobelnaht. An die Brandsohle und 
das damit verbundene untere Schaftende ist eine Lauf- 
sohle aus Kunststoff so angesprrtzt daB sowohl die Ver- 
bindungsnaht zwischen Brandsohle und Schaftende als 20 
auch das Schaftende selbst von dem Kunststoff der 
Laufsohle umschlossen und damit abgedichtet sind. 

Zunachst hatte man die unteren Enden von AuBen- 
schaft und Innenschaft mitteis einer einzigen Naht mit- 
einander und mit der Brandsohle vernaht Dem lag cfie 25 
Auffassung zugrunde, daB die Naht in dem von der 
Laufsohle wasserdicht umschlossenen Bereich liege 
und damit vor von auBen eindringendem Wasser 
geschQtzt sei. Es hatte sich aber herausgestellt daB bei 
derartigen Schuhen dann, wenn Wasser auf das Ober- 50 
material gelangte, kurze Zeit spater Feuchtigkeit in dem 
Futterstoff festzusteilen war. Als Ursache hierf Or steltte 
sich heraus, daB das tor derartige Schuhe verwendete 
Obermaterial, sei es nun Leder oder Textilmaterial. 
Wasser nicht nur in seiner Quererstreckungsrichtung. ss 
sondern auch in seiner Langserstreckungsrichtung lei- 
tet. Dadurch kann Wasser, das von auBen auf das 
Obermaterial gelangt. im Obermaterial und nach Ober- 
tragung vom Obermaterial auf die textile Abseite bzw. 
die Funktionsschicht des Futterlaminates im textilen 40 
Material der Abseite bis zu dem innerhalb der Laufsohle 
liegenden unteren Ende des Schaftes vordringen, von 
wo es mitteis zweier Leitungsmechanismen zum Futter- 
stoff des innenschaftes gelangen kann. Einersehs 
gelangt Wasser, das im Obermaterial und in der textilen as 
Abseite bzw. auf der Funktionsschicht bis hinab zu der 
den AuBenschaft, den Innenschaft und die Brandsohle 
mrteinander verbindenden Naht verged rung en ist 
durch die durch die Naht in der Funktionsschicht 
erzeugten NahtlOcher und durch die dochtartig wasser- so 
leitenden Nahfaden hindurch bis zum Futterstoff des 
Innenschaftes. Andererseits tommt es bei der Herstel- 
lung des Innenschaftes haufig vor. daB an der Schnrtt- 
kante des unteren Innenschaftendes Textirfadchen der 
textilen Abseite und/oder des Futterstoffes um cfie 55 
Schnrttkante der Funktionsschicht herum ragen und als 
WasserbrOcken vom Obermaterial bis zum Futterstoff 
wirken. 



Da der Futterstoff Qbticherweise aus Material mit 
starker FeuchtigkeHsaufsaugfahigkeit besteht brehet 
sich durch diesen WasserbrOckenmecharismus zum 
Futterstoff gelangtes Wasser sehr rasch im Futterstoff 
aus. Es dauert meist nur etwa zehn Min uteri nach dem 
Auftreffen von Wasser auf das Obermaterial, bis der 
Futterstoff feucht ist 

Die Wasserierifahigkert der textilen Abseite hat man 
zwar durch Verwendung monofilen Text I materials redu- 
zieren, jedoch nicht ausschatten kOnnen. 

In der DE-A-38 21 602 ist eine Abhitfe gegen den 
erwahnten WasserbrOckenmechanismus beschrieben. 
Dabei reicht das Obermaterial des AuBenschaft es nicht 
bis zum unteren Ende des Innenschaftes hinab, son- 
dern ist das untere Ende des AuBenschaft es durch 
einen innerhalb der Laufsohle umlaufenden Verbin- 
dungsstreifen gebikJet dessen oberes Ende mit dem 
Obermaterial des AuBenschaftes und dessen unteres 
Ende Ober eine Strobelnaht sowohl mit dem unteren 
Innenschaftende als auch mit der Brandsohle vernaht 
ist Der Verbindungsstreifen besteht aus Netzband, bei- 
spielsweise aus einem mit monofilem Material gebikJe- 
ten Netzband, das nicht wasserieitfahig ist Wasser, das 
innerhalb des Obermaterials bis zu dessen Verbin- 
dungsnaht mit dem Netzband gelangt ist kann nicht bis 
zu der Verbindungsnaht zwischen Netzband, Innen- 
schaft und Brandsohle weiterkriechen. Hinzukommt, 
daB das Netzband beim Vorgang des Anspritzens der 
Laufsohle von flOssigem Kunststoff durchdrungen wird, 
der auf diese Weise bis zu dem hinter dem Netzband 
liegenden Bereich der textilen Abseite bzw. zu der 
Funktionsschicht gelangt. Dadurch wird das textile 
Material der Abseite verWebt und dessen Wasserieitfa- 
higke'rt unterbunden bzw. der innerhalb der angesprrtz- 
ten Laufsohle befindliche Bereich der Funktionsschicht 
abgedichtet. 

Diese MaBnahmen haben sich als sehr wirksam fQr 
die Unterbindung von WasserbrOcken zwischen Ober- 
material und Futterstoff erwiesen. Allerdings ist es erfor- 
derlich, ein Netzband mit einer Breite von mindestens 
10 mm einzusetzen, damit rundum eine Mindestein- 
strOmOffnung von 5 mm fur den f lOsstgen Kunststoff der 
Laufsohle wahrend des Anspritzvorgangs sichergestelrt 
ist Die restlichen 5 mm werden fQr NahtOberhange for 
das Vernahen des Neztbandes einen Endes mit dem 
Obermaterial und anderen Endes mit dem Innenschaft 
und der Brandsohle benOtigt Da die Nahtverbindung 
zwischen dem Netzband und dem Obermaterial am fer- 
tigen Schuh durch die angespritzte Laufsohle verdeckt 
sein muB, erfordert diese Technik eine Mindesttauch- 
tiefe des Schaftes in der angespritzten Laufsohle von 
14 mm. Dies fOhrt zu einer entsprechenden Mind est- 
hOhe des Laufsohlenrandes. Aus modischen QrOnden 
werden nun aber auch Schuhe mrt weserrtiich dOnneren 
angespritzten Laufsohlen vertangt. 

Das fQr Schuhe der oben eriauterten Art verwen- 
dete Netzband besteht Qberlicherweise aus relativ stei- 
fem Material. Es ist daher schwierig. das Netzband 
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ohne erhohte Faltenbildung, insbesondere im Bereich 
der Schuhspitze. und damit ohne Verschlechterung der 
PaBform des Schuhs in den Bereich der Brandsohle zu 
modellieren. 

Ahnliche Losungen stnd in der DE 38 40 087 A1 s 
und in der DE 40 04 674 A1 beschrieben. In beiden Fal- 
len ist das untere Ende des AuBenschaftes nicht durch 
ein Netzband gebiWet sortdern durch ein folienartiges 
wasserdichtes Kunststoffband. Wasser, das Ober das 
Obermaterial des AuBenschaftes in Richtung Brand- 10. 
sohle kriecht kann Qber dieses Kunststoffband nicht 
weiterkriechen. Wasser, welches das Obermaterial des 
AuBenschaftes durchdrungen hat und auf die AuBen- 
seite der Funktionsschicht gelangt ist, konnte jedoch an 
der AuBenseite der Funktionsschicht herablaufen und is 
zu der die Funktionsschicht durchsetzenden Brandsoh- 
lennaht und/oder zur unteren Schnittkante des die 
Funktionsschicht aufweisenden Innenfuttere und auf 
diesem Weg zur Futterinnenserte gelangen. Urn dies zu 
verhindern, ist in diesen beiden bekannten Fallen die 20 
Innenserte des Kunststoffband es mrt der AuBenseite 
der Funktionsschicht verWebt, im Fall der DE 40 04 674 
A1 durch Verwendung eines Klebebandes, im Fall der 
DE 38 40 087 A1 durch Anordnung eines Klebers zwi- 
schen Kunststoffband und Funktionsschicht 25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Abhilfe 
der genannten Probleme zu schaffen, d.h. die PaBform 
des Schuhes zu verbessern und das Anspritzen einer 
dOnneren Laufsohle zu ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird mit einem Schuh der im Patent- so 
anspruch 1 angegebenen Art gelost der sich mit einem 
Verfahren herstellen laBt wie es in Anspruch 9 angege- 
ben ist. 

GegenQber den aus den genannten Druckschrrften 
bekannten Schuhaufbauten ist bei der erf tndungsgema- 35 
Ben LOsung das den unteren Endbereich des AuBen- 
schaftes bildende Netz- Oder Kunststoffband 
weggelassen. Das untere Ende des gegenQber dem 
unteren Innenschaftende verkGrzten AuBenschaftes ist 
mittels einer Webenaht am Innenschaft festgeheftet. 40 

Durch diese Abweichungen gegenQber dem 
Schuhwerk bekannter Art ist die Unterbindung von 
WasserbrOcken vom Obermaterial zum Futterstoff nicht 
nur aufrechterharten, sondem verbessert worden. Bei 
dem erfindungsgemaBen Aufbau besteht am unteren 45 
Schaftende gar keine Verbindung zwischen AuBen- 
schaft und InnenschafV noch nicht einmal Ober ein 
Netzband Oder Kunststoffband. Bei dem erfindungsge- 
maBen Schuhwerk ist das untere Obermaterialende 
gteichzertig das untere AuBenschaftenda Da dieses so 
kOrzer ist als das Innenschaftende und es damit in 
einem Abstand vom Innenschaftende endet kann das 
beim Anspritzen der Laufsohle f IQssige Kunststoff mate- 
rial noch ungehinderter als durch ein Netzband hin- 
durch zu dem Innenschaft gelangen. Dies fOhrt ss 
aufgrund des Druckes, mittels welch em der Laufsohlen- 
Kunststoff angespritzt wird, zu einer noch vollstandige- 
ren VerHebung des textilen Materials der Abseite und 



damit zu einer noch wirksameren Feuchtigkeitssperre 
als bei dem bekannten Schuhwerk mit Netzband Oder 
Kunststoffband. Feuchtigkeit die von naB gewordenem 
Obermaterial auf die gegenQberfiegende textile Abseite 
des Innenschaftes gelangt hat noch weniger Moglich- 
keit Qber die textile Abseite hinab zu kriechen und Qber 
die Verbindungsnaht zwischen Innenschaft und Brand- 
sohle zum Futterstoff zu gelangen. FOr den Fall, daB 
eine textile Abseite vorhanden ist fQhrt dies zu einer 
vdlstandigen Abdichtung desjenigen Bereichs der 
Funktionsschicht der sich innerhalb der angespritzten 
Laufsohle befindet 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann man 
mit der Mindesttauchtiefe des Schaftes in der ange- 
spritzten Laufsohle bis auf 4 mm herabgehen, mit ent- 
sprechender Verringerung der LaufsohlenhOhe. 
AuBerdem fQhrt die erfindungsgemaBe Methode zu 
erheblicher Kosteneinsparung gegenQber dem bekann- 
ten Schuhwerk. Man spart einerse'tts die Materialkosten 
des Netzband es bzw. Kunststoftbandes ein. Anderer- 
seits erspart man sich dessen zweimaliges Vernahen. 
Das VerWeben des unteren AuBenschaftendes mit dem 
Innenschaft ist weserrtlich weniger aufwencfig als das 
Vernahen des unteren Obermat eri al end es mit einem 
Netzband. 

Durch das VerWeben des unteren AuBenschaften- 
des mit dem Innenschaft wird auBerdem das Risiko 
einer Verletzung der Funktionsschicht des Innenschaf- 
tes erheblich verringert Bei der bekannten Methode mit 
Netz- der Kunststoffband konnen an der Verbindungs- 
naht zwischen Obermaterial und Netz- bzw. Kunststoff- 
band auf die Funktionsschicht einwirkende 
Druckspitzen auftreten, und zwar sowohl wahrend des 
Anspritzens der Laufsohle als auch wahrend der Geh- 
bewegungen beim Benutzen des Schuhwerks, die zu 
einer Beschacfigung der Funktionsschicht fQhren kOn- 
nen. Da Klebestreifen, beispielsweise Klebstoffraupen, 
wie man sie bei dem erfindungsgemaBen Schuhwerk 
zum VerWeben von AuBenschaft und Innenschaft ver- 
wendet weserrtlich groBflachiger sind als Nahnahte, ist 
bei edindungsgemaBem Schuhwerk das Auftreten sol- 
cher Druckspitzen und das damit einhergehende Risiko 
der Beschadigung der Funktionsschicht vermieden. 

Das untere AuBenschaftende ist vorzugsweise 
etwa 5 mm kQrzer als das untere Innenschaftende. Die 
Verbindung zwischen Brandsohle und Innenschaft wird 
vorzugsweise durch Vernahen, insbesondere mittels 
einer Strobelnaht, erreicht Als Webstoff for das VerWe- 
ben des AuBenschaftes mit dem Innenschaft kann ein 
Schmelz Webstoff auf Polyurethanbasis verwendet wer- 
den, vorzugsweise in Form einer Klebstoffraupe. 

Man kann das untere Ende sowohl des AuBen- 
schaftes als auch des Innenschaftes im wesentJichen 
senkrecht zur Laufsohle auslaufen lessen, wobei das 
untere Innenschaftende Qber das untere AuBenschaft- 
ende nach urrten Qbersteht und in etwa senkrecht er 
Ausrichtung zur Brandsohle mit dieser vernaht ist 
Man kann aber auch den Qber das untere AuBen- 
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sch attend e hinausreichenden Innenschaftbereich van 
unteren AuBenschaftende im wesentlichen rechtwinWig 
zur Schuhmitte hin gerichtet abwinketn, den Brandsoh- 
lenumfang entsprechend der abgewinkelten Lange des 
Irmenschaftendes zur Schuhmitte hin gerichtet zuruck- 
setzen und den abgewinketten Innenschaftbereich in im 
wesentiich koplanarer Ausrichtung zur Brand sohle mit 
dieser vemahen. Bei letzterer AusfQhrungsform der 
Erf indung kann man zu einer besonders geringen Dicke 
der angesprrtzten Lauf sohle korrtmen. 

Die Erf indung wind nun anhand von AusfOhrungfor- 
men naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine erste AusfQhrungsform der Erf indung; 
Rg.2 ein Zwischenstadium bei der Herstellung 

von erf indungsgemaBem Schuhwerk; und 
Fig. 3 eine zweite AusfQhrungsform der Erf indung. 

Beide Figuren zeigen je eine ausschnittsweise 
schematische Querschnittsansicht eines erfindungsge- 
maB aufgebauten Schuhs. 

Rg. 1 zeigt in schematischer Querschnittsdarst el- 
lung den Bereich eines Schuhwerks, in dem ein AuBen- 
schaft 11, ein Innenschaft 13. eine Brandsohle 15 und 
eine angesprrtzte Lauf sohle 17 aneinanderstoBen. Der 
AuBenschaft 11 besteht aus einem Obermaterial wie 
Leder Oder Textilmaterial. Der Innenschaft 13 besteht 
z.B. aus einem dreilagigen Laminat mit einer Funktions- 
schicht 19 in der Mitte, einer textilen Abseite 21 auf der 
zum AuBenschaft 11 weisenden Seite und einem Fut- 
terstoff 23 auf der vom AuBenschaft 11 abliegenden 
Seite. Die Funktionsschicht 19 besteht aus einem was- 
serdichten, wasserdampfdurchlassigen Material. 

Der Innenschaft kann auch aus einem zweilagigen 
Laminat mit einer Funktionsschicht auf der zum AuBen- 
schaft 1 1 weisenden Seite und einem Futterstoff auf der 
anderen Seite bestehea 

FQr die Funktionsschicht geeignete Materialien 
umfassen mikroporoses gerecktes Polytetrafluorethylen 
(PFTE), wie es in den US-Patentschrrften 3.953,566 
und 4,187,390 beschrieben ist; gerecktes PTFE, das 
mit hydrophilen Inpragniermitteln und/oder Schichten 
versehen ist, wie es in der US-Paterrtschrift 4,194,041 
beschrieben ist; atmungsfahige Poylurethanschichten; 
Oder Elastomere. wie Copolyetherester und deren 
Laminate, wie es in den US-Patentschriften 4,725,481 
und 4,493,870 beschrieben ist 

Die Brandsohle 15 und die Laufsohle 17 bestehen 
aus einem der Qblichen Materialien, beispielsweise 
Leder Oder Vlies bzw. Polyurethan. 

ErfindungsgemaB ist das untere Ende des Innen- 
schaftes 13 langer als das untere Ende des AuBen- 
schaftes 11. Bevorzugt wind eine Langendrfferenz von 
etwa 5 nun Das untere Ende sowohl des Irmenschaftes 
1 3 als auch des Au Benschaftes 1 1 laufen senkrecht zur 
Laufsohle 17 aus. Das untere Ende des Irmenschaftes 
13 ist mit dem Umfangsrand der Brandsohle 15 Qber 
eine (in der Zeichnung nur angedeutet dargestellte) 



Strobelnaht 16 verbunden. Das untere Ende des 
Au Benschaftes 11 ist mit dem Innenschaft 13 mittels 
einer Webstoffschicht 25 verbunden. Die Laufsohle 17 
ist mrt einer solchen Dicke angespritzt daB sie das 
5 untere Ende des Au Benschaftes 1 1 einbettet 

Zur Herstellung von Schuhwerk gemaB Rg. 1 war- 
den zunachst der AuBenschaft 1 1 und der Innenschaft 
13 hergestelit derart. daB am unteren Ende der Innen- 
schaft 13 etwa 5 mm langer ist als der AuBenschaft 11. 
10 Danach werden der AuBenschaft 11 und der Innen- 
schaft 13 an ihrem eine FuBeinschlQpfOffnung bikten- 
den oberen Ende rrriteinander vernaht. Danach stent 
am unteren Ende der Innenschaft 13 die gewunschten 5 
mm Qber den AuBenschaft 1 1 Qber. Auf den Innenrand 
15 des unteren Endes des Au Benschaftes 1 1 oder alterna- 
tiv im Abstand von 5 mm vom unteren Innenschaft ende 
wird auf die AuBenseite des Innenschaftes 13 ein 
SchmelzWebstoff, vorzugsweise in Form einer etwa 2 
bis 3 mm breiten Klebstoffraupe. aufgebracht Je nach 
20 Art des verwendeten Klebstoffs erfolgt kurze Zert 
danach das Anpressen des unteren Endes des Au Ben- 
schaftes 11 an den Innenschaft 13, wenn ein nach sei- 
nem Auftrag Webefahiger Webstoff verwendet wird. Das 
VerWeben kann aber auch zu beliebig spaterer Zeit 
25 erfotgen, wenn ein Webstoff verwendet wird, der nach 
dem Auftragen erst durch eine Aktivierung, insbeson- 
dere Hrtzeaktivierung, in Webfahigen Zustand gebracht 
wird. Nach diesen Herstellungsschritten ist ein Verbund 
aus AuBenschaft 11 und Innenschaft 13 geschaffen, 
30 wie er in Fig. 2 schematisch dargestelrt ist. 

Nach dem VerWeben von AuBenschaft 11 und 
Innenschaft 1 3 erfolgt das Vernahen der Brandsohle mit 
dem Qber den AuBenschaft 1 1 nach unten Qberstehen- 
den Ende des Innenschaftes 13. Hierzu wird vorzugs- 
35 weise eine Strobelnaht Oder eine Steppnaht verwendet. 
Der Verbund aus AuBenschaft 11, Innenschaft 13 und 
Brandsohle 15 wird dann auf einen Leisten aufgezogen 
und danach wird die Laufsohle 17 angespritzt. 

Fig. 3, f Or welche die gleichen Bezugszeichen wie 
40 in Rg. 1 verwendet werden, zeigt eine ausschnittsweise 
Querschnittsdarstellung einer zweiten AusfQhrungsform 
der Erfindung, die sich hinsicrrtiich der Erstreckungs- 
richtung des Qber das untere AuBenschaftende hinaus- 
ragenden unteren Innenschaftendes von der in Rg. 1 
45 gezeigten ersten AusfQhrungsform urrterscheidet. 
Dabei ist dieses untere Innenschaftsende in etwa recht- 
winWig vom unteren AuBenschaftsende in Richtung zur 
Schuhmitte weggebogen, urrter gleichzertiger RQckset- 
zung des Brandsohlenumfangsrandes in Richtung zur 
so Schuhmitte hin urn einen entsprechenden Betrag. Das 
abgewinkelte untere Innenschaftsende wird bei dieser 
AusfOhrungsfbrm in im wesentlichen koplanarer Aus- 
richtung zur Brandsohle 15 mit dem Umfangsrand der 
Brandsohle 15 vernaht. Bei dieser AusfQhrungsform 
55 kann die HOhe der Laufsohle 1 7 urn denjenigen Betrag 
M einer ate bei der ersten AusfQhrungsform nach Rg. 1 
gemacht werden, urn welchen bei der ersten AusfQh- 
rungsform der untere Rand des Au Benschaftes hoher 
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liegt als die BrandsoWen 15. 

Zur HersteOung der zwerten AusfOhrungsform wird 
wie bei der ersten AusfOhrungsform vorgegangen, rrtit 
der Abweichung, daB eine Weinere Brandsohle 15 
zugeschnitten wild, daB das Qber das untere AuBen- 5 
schaftende nach unten Oberstehende Innenschaftende 
im von dem unteren AuBenschaftende weggebogenem 
Zustand rrrit dem Brandsohlenumfang vernaht wird und 
daB eine niedrigere Anspritzform fur die Laufsohle ver- 
wendet wird. 10 

In den Zeichnungen rst die Naht 16 nur schema- 
tisch angedeutet Handert es sich urn eine Strobetnaht 
sind Brandsordenrand und Innenschaftende in etwa V- 
fOrrnig aneinandergenaht Bei den vorausgehenden 
Richtungs- und Erstreckungsangaben von AuBen- 15 
schaft- und Innenschaftende ist dies nicrrt berOcksich- 
tigt 

PatentansprOche 

20 

1. Wasserdichtes, atmungsaktives Schuhwerk 

- mrt einem Schaft (11, 13), dessen urrteres 
Schaftende mrt einer Brandsohle (15) verbun- 
den ist 25 
wobei der Schaft (11,13) einen mit Obermate- 

rial gebildeten AuBenschaft (11) und einen mit 
Futter material gebildeten Innenschaft (13) auf- 
weist und das Futtermaterial mit einer wasser- 
dichten, wasserdampfdurchlassigen so 

Funktionsschicht (19) versehen ist, 

- und mit einer Laufsohle (1 7) aus Kunststoff, die 
derart an die Brandsohle (15) und den Schaft 
(11, 13) angespritzt ist, daB sie das untere 
Ende des AuBenschaftes (1 1) und des Innen- as 
schaftes (13) umschlieBt, wobei das untere 
Innenschaftende vom unteren AuBenschaft- 
ende zur Brandsohle (1 5) hin vorsteht und das 
untere AuBenschaftende mit dem Innenschaft 
(13) verWebtist 40 
dadurch gekennzelchnet, 

- daB die Brandsohle (15) nur mit dem Innen- 
schaftende verbunden ist 

- und daB die Laufsohle (17) an das von dem 
unteren AuBenschaftende vorstehende untere 45 
Innenschaftende unmrttelbar angespritzt ist 
derart daB fOr das untere AuBenschaftende 
eine Verbindung sowohl mit dem unteren 
Innenschaftende als auch mrt der Brandsohle 

(1 5) nur uber Laufsohlenmaterial besteht. so 

2. Schuhwerk nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB <fie Brandsohle (15) und der Innenschaft (13) 
miteinander vernaht sind. 65 

3. Schuhwerk nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzelchnet, 



daB die Brandsohle (15) und der Innenschaft (13) 
mrttels einer Strobelnaht miteinander vernaht sind. 

4. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB das untere Innenschaftende etwa 5 mm vom 
unteren AuBenschaftende vorsteht 

5. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der AuBenschaft (1 1) und der Innenschaft (13) 
mrttels einer Klebstoffschicht (25) auf Potyurethan- 
basis verWebt sind. 

6. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzelchnet, 

- daB sich das untere AuBenschaftende senk- 
recht zur Laufsohle (17) erstreckt. und 

- daB das untere Innenschaftende in der Erstrek- 
kungsrichtung des unteren AuBenschaftendes 
Qber das untere AuBenschaftende herabreicht. 

7. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzelchnet, 

- daB sich das untere AuBenschaftende senk- 
recht zur Laufsohle (17) erstreckt, 

- daB der Brandsohlenumfang gegenQber dem 
unteren Schaftende zur Schuhmrtte hin zurOck- 
gesetzt ist und 

- daB der Qber das untere AuBenschaftende vor- 
stehende Bereich des unteren Innenschaften- 
des vom unteren AuBenschaftende zum 
Brandsohlenumfang hin abgewinkelt ist 

8. Schuhwerk nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB das untere AuBenschaftende im weserrtiichen 
in der Ebene der Brandsohlenurrterserte endet 

9. Verfehren zur Herstellung von Schuhwerk nach 
einem der Anspruche 1 bis 8. bei dem 

- ein mit Obermaterial gebildeter AuBenschaft 
(11) und ein einen Futterstoff (23) und eine 
wasserdichte, wasserdampfdurchlassige Funk- 
tionsschicht (19) aufweisender Innenschaft 
(13), der an dem im Laufsohlenbereich befind- 
lichen unteren Ende langer rst als der AuBen- 
schaft (1 1), hergesteJIt werden; 

- der AuBenschaft und der Innenschaft (13) an 
ihren eine FuBeinschlQpfOffnung bildenden 
oberen Ende derart miteinander verbunden 
werden, daB das untere Innenschaftende Qber 
das untere AuBenschaftende Qbersteht, 

- auf das untere AuBenschaftende auf der zum 
Innenschaft weisenden Seite und/oder auf die 
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AuBenserte des Irmenschaftes (13) auf der 
HOhe des unteren AuBenschaftendes eine 
rund um das untere AuBenschaftende bzw. 
den Innenschaft (13) umlaufende Ktebstoff- 
schicht (25) aufgebracht wird und darrrit der 5 
AuBenschaft(11)undder lnnenschatt(13)mit- 
einander verWebt werden, 

- dahach die Brandsohle (15) mit dem unteren 
Ende des Innenschaftes (13) verbunden wird, 
und 10 

- schlieBlich eine Laufsohle (17) an die Brand- 
sohle (15) und die unteren Enden von AuBen- 
schaft (1 1) und Innenschaft (13) so angespritzt 
wird, daB die unteren Enden von AuBenschaft 
(11) und Innenschaft (13) von der Laufsohle is 
(1 7) eingeschlossen werden und die Laufsohle 
unmitteibar ah das von dem unteren AuBen- 
schaftende vorslehende untere Innenschaft- 
ende angespritzt wird, derart, daB fur das 
untere AuBenschaftende eine Verbindung 20 
scwohl mit dem unteren Innenschaftende als 
auch mit der Brandsohle (15) nur uber Lauf- 
sohlenmaterial entsteht 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 25 
dadurch gekennzelchnet, 

daB ein nach Auftrag Webefahiger Weber verwen- 
detwird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, so 
dadurch gekennzelchnet, 

daB ein Weber aufgetragen wird, der zum Verlieben 
durch Hitzeaktivierung in Webfahigen Zustand 
gebracht wird. 

35 

Claims 

1. Waterproof breathable footwear 

- comprising an upper (1,1, 13) having its lower 40 
upper end connected to an insole (1 5) , 

- said upper (11, 13) having an outside upper 
(11) formed with outside material and an inside 
upper (13) formed with lining material and said 
lining material being provided with a water- 45 
proof, water-vapour permeable functional layer 
(19). and 

- comprising an outsole (17) of plastics material 
injection-moulded to the insole (15) and the 
upper (11, 13) such that it encloses the lower so 
end of the outside upper (1 1 ) and of the inside 
upper (13), with the lower inside upper end pro- 
jecting from the lower outside upper end 
towards the insole (15) and the lower outside 
upper end being adhered to the inside upper ss 
(13), 

characterized in 

- that the insole (15) is connected only to the 



inside upper end, 

- and mat the outsole (17) is directly injection- 
moulded to the lower inside upper end project- 
ing from the lower outside upper end, such that 
a connection of the lower outside upper end 
both to the lower inside upper end and to the 
insole (15) exists only via outsole material. 

2. The footwear of claim 1, 

characterized in that the insole (15) and the inside 
upper (13) are sewn to each other. 

3. The footwear of claim 2, 

characterized in that the insole (15) and the inside 
upper (13) are sewn to each other by means of a 
butt-to-butt seam. 

4. The footwear of any of claims 1 to 3. 
characterized in that the lower inside upper end 
projects beyond the lower outside upper end by 
approx. 5 mm. 

5. The footwear of any of claims 1 to 4, 
characterized in that the outside upper (1 1) and the 
inside upper (13) are adhered to each other by 
means of a polyurethane-based adhesive layer 
(25). 

6. The footwear of any of claims 1 to 5, 
characterized in 

- that the lower outside upper end extends per- 
pendicularly to the outsole (1 7), and 

- that the lower inside upper end extends down 
beyond the lower outside upper end in the 
direction of extension of the lower outside 
upper end. 

7. The footwear of any of claims 1 to 5, 
characterized in 

- that the lower outside upper end extends per- 
pendicularly to the outsole (17), 

- that the insole periphery is set back with 
respect to the lower upper end towards the 
shoe centre, and 

- that the portion of the lower inside upper end 
projecting beyond the lower outside upper end 
is angled from the outside upper end towards 
the insole periphery. 

8. The footwear of claim 7, 

characterized in that the lower outside upper end 
terminates substantially in the plane of the insole 
bottom side. 

9. A method of making footwear according to any of 
claims 1 to 8, wherein 
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an outside upper (11) formed with outside 
material and an inside upper (13) having a lin- 
ing material (13) and a waterproof, water- 
vapour permeable functional layer (19) are 
manufactured, said inside upper (13) being s 
longer than the outside upper (1 1 ) at the lower 
end located in the outsole region; 

- the outside upper and the inside upper (13) are 
connected at their top end forming a foot 
entrance opening, such that the lower inside w 
upper end projects beyond the lower outside 
upper end. 

- the lower outside upper end. on the side facing 
towards the inside upper, and/or the outside of 
the inside upper (1 3) are provided, at the height is 
of the lower outside upper end, with an adhe- 
sive layer (25) extending all around the lower 
outside upper end and the inside upper (13). 
respectively, with the outside upper (11) and 
the inside upper (13) being thus adhered to 20 
each other, 

- thereafter the insole (15) is connected to the 
lower end of the inside upper (13). and 

- finally an outsole (17) is injection-moulded to 
the insole (15) and the lower ends of outside 25 
upper (1 1) and inside upper (13) such that the 
lower ends of outside upper (11) and inside 
upper (13) are enclosed by the outsole (17) 
and the outsole is directly injection-moulded to 
the lower inside upper end projecting from the so 
tower outside upper end, such that a connec- 
tion of the lower outside upper end both to the 
lower inside upper end and to the insole (15) is 
created only via outsole material. 

35 

1 0. The method of claim 9, 

characterized in that an adhesive is used having 
adhesive properties upon application thereof. 

11. The method of claim 9. <o 
characterized in that an adhesive is applied which 

for adhering is brought into an adhesive state by 
heat activation. 

Revendications ** 

1 . Chaussure etanche a I'eau, a respiration active 

comprenant une tige (11, 13) dont rextremite 
inferieure est assemblee a une premiere (1 5). so 

- dans laqueDe la tige (11,13) presente une tige 
exterieure (11) formee avec une matiere supe- 
rieure et une tige interieure (13) formee avec 
une matiere de doublure, et la matiere de dou- 
blure est munie dun e couche fonctionn elle (19) ss 
etanche a I'eau et permeable a la vapeur Q^ean, 

- et comprenant une semelle (17) en matiere 
synthetique qui est moulee corrtre la premiere 



(15) et la tige (11. 13) de maniere a entourer 
rextremite inf erieure de la tige exterieure (11) 
et de la tige interieure (13), rextremite inte- 
rieure de la tige interieure se prolong eant au- 
dela de rextremite inferieure de la tige exte- 
rieure jusqu'a la premiere (15) et rextremite 
inferieure de la tige exterieure etant assemblee 
a la tige interieure (1 3) par collage, 
caracterisee 

en ce que la premiere (15) n'est assemblee 
qu'a rextremite de la tige interieure. 
- et en ce que la semelle (1 7) est moulee direc- 
tement corrtre rextremite inferieure de la tige 
interieure qui se prolonge au-dela de rextre- 
mite inferieure de la tige exterieure de telle 
maniere que, pour rextremite inferieure de la 
tige exterieure, il n'existe un assemblage, aussi 
bien avec rextremite inferieure de la tige inte- 
rieure qu'avec la premiere (15), que par llnter- 
mediaire de la matiere de la semelle. 

2. Chaussure selon la revendication 1 . 
caracterisee 

en ce que la premiere (15) et la tige interieure (13) 
sont cousues ensemble. 

3. Chaussure selon la revendication 2, 
caracterisee 

en ce que la premiere (15) et la tige interieure (13) 
sont cousues ensemble au moyen d'une couture 
Strobel. 

4. Chaussure selon une des revendications 1 a 3. 
caracterisee 

en ce que rextremite inferieure de la tige interieure 
se prolonge d'environ 5 mm au-dela de rextremite 
inferieure de la tige exterieure. 

5. Chaussure selon une des revendications 1 a 4, 
caracterisee 

en ce que la tige exterieure (1 1) et la tige interieure 
(13) sont assembles par collage au moyen d'une 
couche de colle (25) a base de pdyurethane. 

6. Chaussure selon une des revendications 1 a 5, 
caracterisee 

- en ce que rextremite inferieure de la tige exte- 
rieure s'etend perpendiculairement a la 
semelle (17) et 

- en ce que rextremite inferieure de la tige inte- 
rieure se prolonge au-dela de rextremite infe- 
rieure de la tige exterieure selon la direction de 
('extension de rextremite inferieure de la tige 
exterieure. 

7. Chaussure selon une des revendications 1 a 5. 
caracterisee 
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- en ce que rextremite inferieure de la tige exte- 
rieure extend perpendiculairement a la 
semelle (17), 

en ce que la peripheric de la premiere est en 
retrait vers ie milieu de la chaussure par rap- 
port a rextremite inferieure de la tige, et 
en ce que la region de rextremite inferieure de 
la tige inferieure qui se prolonge au-dela de 
rextremite inferieure de la tige exterieure est 
coudee vers la peripheric de la premiere en 
partarrt de rextremite inferieure de la tige exte- 
rieure. 

8. Chaussure seton la revendication 7, 
caracterisee 

en ce que rextremite inferieure de la tige exterieure 
se termine sensiblement dans le plan de la face 
inferieure de la premiere. 

9. Precede de fabrication d'une chaussure selon una 
des revendications 1 a 8, dans laquelle 

on fabrique une tige exterieure (11) formee 
avec une matiere superieure et une tige infe- 
rieure (13) qui presente une matiere de dou- 
blure (23) et une couche fonctiormelle (19) 
etanche a I'eau et permeable a la vapour d'eau 
et qui, a rextremite inferieure qui se trouve 
dans la region de la semelle, est plus tongue 
que la tige exterieure (11); 

- la tige exterieure e( la tige inferieure (13) sort 
assemblies I'une a I'autre, a leur extremite 
superieure qui forme une ouverture pour enffler 
le pied, de telle maniere que rextremite infe- 
rieure de la tige inferieure se prolonge au-dela 
de rextremite inferieure de la tige exterieure, 

- on depose sur rextremite inferieure de la tige 
exterieure, sur sa face dirigee vers la tige infe- 
rieure, et/ou sur la face exterieure de la tige 
inferieure (13), a la hauteur de rextremite infe- 
rieure de la tige exterieure, une couche de colle 
(25) qui s'etend sur tout le tour de rextremite 
inferieure de la tige exterieure et de la tige infe- 
rieure (13) et on assemble ainsi la tige exte- 
rieure (11) et la tige inferieure (13) I'une a 
rautre par collage, 

• ensuite, on assemble la premiere (15) avec 
rextremite inferieure de la tige inferieure (13), 
et 

finalement, on moule une semelle (17) centre 
la premiere (15) et centre les extremites irrfe- 
rieures de la tige exterieure (1 1) et la tige infe- 
rieure (13) de telle maniere que les extremites 
inferieures de la tige exterieure (11) et de la 
tige inferieure (13) soient entourees par la 
semelle (17), et que la semelle sort moulee 
directement centre rextremite inferieure de la 
tige inferieure qui se prolonge au-dela de 



rextremite inferieure de la tige exterieure. de 
sorte que, pour la extremite inferieure de la tige 
exterieure, i) n'existe un assemblage, aussi 
bien avec rextremite inferieure de la tige inte- 
s rieure qu;avec la premiere (1 5), que par llnter- 

. mediaire de la matiere de la semelle. 

10. Precede selon la revendication 9. 
caracterise 

io en ce qu'on utilise une colle qui est capable de col- 
ter apres son application. 

11. Precede selon la revendication 9. 
caracterise 

T5 en ce qu'on applique une colle qui, pour ('assem- 
blage par collage, est mise dans un etat capable de 
coder par activation par la chaleur. 
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